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Die Erfindung richtet sich auf eiru Verfahren und 
eine Vorrichtung zum aufeinanderfolgenden Scharf- 
schleifen und Feinstschleifen bzw. Lappen von 
DrehmeiBeln oder anderen Zerspanungswerkzeugen 
5 bei unveranderter Einspannung des Werkzeuges in 
einen Werkzeughalter. 

Zum Sohleifen von Werkzeugen, inisbesondere 
Autornatendrehmeifleln, dienen kleine Schleif- 
maschinen, die bei fester Einspannung des Schleif- 



gegenstandes in einem schwenkbaren Werkzeug- io 
halter das genaue Anschleifen der MeiBelwinkel er- 
moglichen. 

Da die rnit keramisdh oder vegetabilisch ge- 
bundenen Schleifscheiben erzielbaren Schleiffladhen 
verhaltnismaBig grab sind, ist jeweils ein Nadh- 15 
schleifen der Werkzeuge auf Feins tschleif- 
maschinen bzw. Lappscheiben notig, derm, erst da- 
durch wird eine hohere Giite der Werkstuckober- 
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flachen und weiterhin eine hohere Standzeit des 
Zerspanungswerkzeuges erzielt. 

Zum Lappen der Werkzeuge werden Pflanflachen 
von Metallscheiben aus Kupfer oder Messing ver- 
5 wendet, die mit Diamantstaub oder ahnlichen 
Schleifmitteln belcgt sind. Man verwendet vorteil- 
haft trockene Lappscheiben, bei denen das Schleit- 
mittel, beispielsweise der Diamantstaub. in das 
Metallgefiige eingebettet ist. Wegen der ge- 
10 ringen aufierst f einfiigigen Werkstoftabnahme berni 
Lappen muB das Werkzeug so gegen die Metall- 
scneibe angestellt werden. dafi die Scbleifflache 
genau die gleiche Lage wie beim vorausgehenden 
Scharfschleifen einnimmt. 
,s Die bisher bekanmten Maschinen zum bcharl- 
schleifen und Lappen von Zerspaimngswerkzeugen 
haben meistens den Nachteil, daB nicht in ununter- 
brochener Folge scharf geschliffen und gelappt 
werden kann. Das Werkzeug muBte nach beendetem 
ao Scharfschliff auf einer gesonderten Lappmaschme 
neu aufgespannt werden. wobei naturhcb ]<^n>al 
die einzelnen MeiBelwinkel ebenfalls neu emgestellt 
werden muBten. 

Man kennt auch bereits eine Werkzeugschleif- 
« maschine. bei der zwei vom gleichen Antra* ge- 
triebene Schleifwerkzeuge in einem ^"lrehbaren 
Werkzeugtragerkopf angeordnet sind, so daB gegen- 
uber einem langs verscliieblichen Werkzeughalter 
ie nach der Stellung des Werkzeugtragerkopfes ent- 
3 „ weder eine Schleitscheil* oder eine Lappscheioe 
*teht. Diese Einrichtung bietet jedoch keine Ge- 
wabr dafiir. daB der am Stahl zu schleifende 
Winkel in der zweiten Einstellung des Werkzeug- 
tragerkopfes wieder vorhanden ist. da die Schteii- 
35 scheibe bzw. die Lappscheibe eine andere Ein- 
stellung gegenuber dem Stahl einnehmen kann. 
XuBerdem ist die Handhabung dieser Einrichtung 
auBerordentlicli umstandlich und zeitraubend. da 
vor der Drehung des Schleifscheibenhalters zu- 
40 nachst das Werkzeug verschoben und von der 
Schleifscheibe abgehoben. sodann die Feststellung 
selost. der Schleifscheibenhalter urn die genaue 
Gradzahl geschwenkt und in seiner neuen Ein- 
stellung wieder festgestellt und darauf der Werk- 
45 zeughalter wieder vorgeschoben werden mufl. Uie 
hierzu erforderliche Vorrichtung ist sehr kom- 

P Dfe^verschicdenen Arten der Bearbeitung sind 
nicht allein zeitraubend und umstandlich, sondern 

50 sie geben vor allem auch Anlafi zu Ungenauigkeiten 
in der genauen Einstellung der MeiBelwinkel beim 
Schleifen und beim Lappen. 

Diese Nachteile vermeidet die Erfindung. Sie be- 
zieht sich auf ein Verfahren. das dadurch gekenn- 

55 zeichnet ist, daB das in dem Werkzeughalter ein- 
K€S paimte Werkzeug durch Hinundherschwenken 
in der jeweiligen Schleifebene von parallel zuein- 
ander angeordneten und in parallekn Ebenen gegen- 
einander verschieblichen Arheitsflachen der Schleif- 

6o werkzeuge entweder geschliffen oder gelappt wird. 
Hierdurch wird die Genauigkeit des Schleif- 
vorganges verbessert. Da das Schleifen und Lappen 
unter Einhaltung der Winkeleinstellung des zu 



schleifenden Werkzeuges in einer Aufspannung er- 
fol-t wird die Lappscheibe weitgehendst geschont. <»5 
Die 'auf diese Weise geschliffenen Stahle weisen 
bessere Leistungen, und hohere Standzeiten auf . 

Die ebenfalls Gegenstand der Erfindung bildende 
Vorrichtung kennzeichnet sich dadurch, daB eine 
Schleifscheibe und eine Lappscheibe topfartig aus- 7<> 
gebildet, konzentrisch zueinander angeordnet und 
auf zwei konzentrisch zueinander gelagerten und 
gegeneinander verscbiebbaren Wellen, namheh 
einer Vollwelle und einer Hohlwelle. 1* festigt .sind, 
die von einer gemeinsamen. auf der Hohlwelle be- 75 
festigten Antriebssdieibe angetrieben werden, und 
daB der Werkzeughalter auf einer parallel zur 
Schleifwelle im Maschinengestell gelagerten, fur 
die Zustellung langs verschieblichen Welle angeord- 
net und in der Schleifflache schwenkbar ist Zu bo 
diesem Zweck sind die Vollwelle und die Hohl- 
welle durch eine Keilfeder verbunden, und die Voll- 
welle ist entgegen einer Riickstellfeder in der Hohl- 
welle axial verschieblich und wird unter Zwischen- 
schaltung eines Kugellagers von einer Stellschraube 85 
beaufschlagt. _ 

Die Erfindung richtet sich ferner auf die z.u- 
stellung des Werkzeughalters. Bislier hat man an 
Werkzeugschleifmaschinen das zu sclileifeiide 
Werkzeug durch eine Feder gegen die Schleif- oder 90 
Lappscheibe angestellt, so daB das Andrucken des 
zu schleifenden Werkzeuges gegen die Scheibe nur 
durch die Feder bewirkt wurde. Zumindest hat 
man die Feder beim Zustellen des Wedczeuges beim 
Lappen verwendet. Demgegenuber besteht die Er- 
findung darin, daB die den Werkzeughalter tragende 
Welle eine Handhabe fur die Zustellung tragt. die 
mittels eines Schraubengetriebes die Verschiebung 
der Welle bzw. des Werkzeughalters bewirkt. 

Eine zweckmaBige Ausfuhrungsform besteht 100 
darin, daB die Handhabe fur die Zustellung auf der 
dem Werkzeughalter gegenuberliegenden Seite der 
Welle und auf dieser eine Ruckstellfeder angeordnet 
ist und diese sich in Axialrichtung gegen ein 
Kugellager abstutzt, wobei vorteilhaft die den 105 
Werkzeughalter tragende Welle unterhalb der 
Schleifwelle im Maschinengestell gelagert 1st. 

ZweckmaBig ist die Hohlwelle mit der topfartig 
ausgebildeten Lappscheibe verbunden. welche die 
auf der Vollwelle befestigte Schleifscheibe umgibt. no 

Es ist auch mogUch, Schleifscheibe und Lapp- 
scheibe in ihrer Lage gegenseitig zu vertausch«i, 
so daB also die Lappscheibe von der topfformigen 
Schleifscheibe umgeben wird und in diese teUskop- 
artig versenlcbar bt. 

In jedem Fall kann aber infolge der Wschieb- 
barkeit der inneren gegenuber der sie umhullenden 
auBeren Arbeits scheibe die Einstellung beim Ar- 
beitsvorgang so vorgenommen werden. daB die 
Stirnflache der Schleifscheibe gegenuber der Stirn- 
flache der Lappscheibe vor- oder zuriicksteht Diese 
Anordnung verhindert es, daB wahrenddes Schleit- 
vorganges Schleifstaub auf die lappscheibe _ ge- 
langen und sich dort festsetzen kann. Der Sch eif- 
staub wird namlich in der Ebene der Schkif- «*5 
scheibenstirnflache tangential abgeschleudert. Wenn 
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trockene Lappschei1>en, bei denen das Schleifmittcl 
in dem metal Uschen Gefiige der Scheibe eingel>ettet 
ist, verwendet werden, so ist die Gefahr des Fest- 
setzens von Sohleifstaub praktisch iiberhaupt nicht 
gegeben. In diesem Fall katin sogar im Grenzfall 
die Stirnflache der Schleifscheibe mit der Stirn 
flache der Lappscheil^e in einer Ebene zusammeii 
fallen. 

Topfartig ineinander angcordnete Schleifscheil>en 
sind an sidh bekannt. An Flachenschleifmaschinen 
hat man audi bereits zwei verschiedene Schlaif- 
korper zum Vorschleifen und Feinschleifen bzw. 
Polieren konzentrisch und axial beweglich zuein- 
ander angeordnet, urn bei groBen Werkstucken das 
Schleifen zu erleichtern. An Werkzeugschleif- 
maschinen sind axial l>ewegliche Schleifkorper, die 
zum Scharfsohleifen und Feinstschleifen bzw 
Lappen dienen, jedoch nicht bekannt. 

Die Erfindung ist in einem Ausfiihrungsbei spiel 
in der Zeichnung schematisch dargestellt. 

Die Schleifscheibe 1 sitzt auf der Vollwelle 2, die 
ihrerseits in der Hohlwelle3 langs verschiebbar ist 
und durch eine Keilfeder 4 mitgedreht wird. Die 
Hohlwelle 3 lauft in zwei Lagern 5 und 6. Sie ist 
axial unverschieblich gelagert und wird iiber eine 
Riemen scheibe 7 angetrieben. Auf dem uber das 
Lager 5 vorkragenden Ende der Hohlwelle 3 ist die 
topfartig mit breitem Rand ausgebildete metallische 
Lappscheibe aufgeschraubt, die axial nicht ver 
schiebbar ist. 

Die Schleif scheibe 1 ist dagegen verschiebbar. Das 
Ende der Schleif scheibenwelle 2 wird von einer Stell- 
schraubeo mit Handrad 10 uber ein dazwischen- 
geschaltetes Kugellager 11 beau f sell lagt. Die Stell- 
schraube driickt die Vollwelle 2 entgegen der Kraft 
einer Ruckstellfeder 12 bei Rechtsdrehung nach 
auBen. Beim Losen der Stellschraube 9 wird die 
Schleifscheibe 1 selbsttatig von der Feder 12 in die 
Topfscheibe 8 hineingeschoben, so daB dann die Lapp- 
scheibe vorkragt. Das zu schleifende Werkzeug 13 
ist in einem allseitig einstellbaren Werkzeugh alter 
14 befestigt, der mit einer Welle 15 verbunden ist, 
die im Maschinengestell durch zwei Lagerungcn 
16 und 17 langs gefuhrt ist. Der Werkzeughalter 
kann, wie es die Pfeile 18 andeuten, hin und her 
geschwenkt werden. AuBerdem kann er durch Be- 
tatigung des Handrades 19, das mit einem Schrau- 
bengetriebe 20 verbunden ist, entgegen der Kraft 
einer Ruckstellfeder 21 in Achsrichtung- verschoben 
werden. Die Welle 15 stutzt sich gegen ein Kugel- 
lager 22 ab. Das Handrad 19 dient zur Zustellung 
auf richtige Schleif tiefe sowiezum Verschieben des 
Werkzeuges aus der Ebene der Schleifscheibe in 
die Ebene der Lappscheibe, ohne daB hierzu die 
Einspannung des Werkzeuges geandert werden 
braucht. 

Die Wirkungsweise ist kurz folgende: Nach Zu- 
stellung der Schraube 10 kragt die Schleifscheibe 1 
etwas iiber die metallische Topfscheibe 8 vor. Das 
Werkzeug 13 wird durch Hinundherschwenken des 
in der Ebene der vorkragenden Schleifscheiben- 
stirnflache 1 be weg lichen Werkzeughalters 14 scharf 
geschliffen. Die Zustellung auf Schleiftiefe erfolgt 



hierlxM mittels des Handrades 19. Nach beendigtem 
Scharfschlift wird die Vollwelle 2 und mit ihr die 65 
Schleifschaibe 1 nach Losen der Stellsdhraube 9 
mittels des Handrades 10 von der Feder 12 selbst- 
tatig in die Topfscheibe 7 hineingeschoben, so daB 
nunmehr die Lappscheibe vorkragt. Durch Nach- 
stellen des Handrades 19 kann cias Werkzeug so- 70 
fort an der Scheibe 8 in der gleichen Einspannung 
fertig gelappt werden. 
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1. Verfahren zum aufeinanderfolgenden 
Scharfschleifen und Feinstschleifen bzw. Lappen 
von Drehmeifieln oder anderen Zerspanungs- 80 
werkzeugen bei unveranderter Einspannung des 
Werkzeuges in einen Werkzeughalter, dadurch 
gekennzeichnet, daB das in dem Werkzeughalter 
eingespannte Werkzeug durch Hinundher- 
schwenken in der jeweiligen Schleifebene von 85 
parallel zueinander angeordneten und in par- 
allelen Ebenen gegeneinander verschieblichen 
Arbeitsflachen der Schleifwerkzeuge entweder 
geschliffen oder gelappt wird. 

2. Vorrichtung zur Ausubung des Verfah- 90 
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeidhnet, 
daB eine Schleif scheibe und eine Lappscheibe 
topfartig ausgebildet, konzentrisch zueinander 
angeordnet und auf zwei konzenitrisch zueinan- 
der gelagerten und gegeneinander verschieb- 95 
baren Wellen, namlich einer Vollwelle und 
einer Hohlwelle, befestigt sind, die von einer 
gemeinsamen, auf der Hohlwelle befestigten 
An tr iebsschei f >e angetrieben werden, und daB 
der Werkzeughalter auf einer parallel zur 100 
Schleifwelle im Maschinengestell gelagerten, 
fur die Zustellung langs verschiebliichen Welle 
angeordnet und in der Schleifnache schwenkbar 
ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 105 
kennzeidhner, dafl die Vollwelle (2) und die 
Hohlwelle (3) durch eine Kedlfeder (4) ver- 
bunden sind und die Vollwelle entgegen einer 
Ruckstellfeder (12) in der Hohlwelle axial ver- 
schieblich ist und unter Zwischenschaltungr eines 110 
Kugellagers (11) von einer Stellschraube (9) 
beau fsch lagt wird. 

4. Vorrichtung- nach den An spr lichen 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlwelle 

(3) mit der topfartig ausgebildeten Lappscheibe 115 
(8) verbunden ist und die auf der Vollwelle be- 
festigte Schleifscheibe (1) umg-ibt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die den Werkzeughalter 
(14) tragende Welle (15) eine Handhabe (19) iao 
fur die Zustellung- tragt, die. mittels eines 
Schraubengetriebes (20) die Verschiebung der 
Welle bzw. des Werkzeughalters bewirkt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Handhabe (19) fur die ia 5 
Zustellung auf der dem Werkzeughalter (14) 
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gegenuberliegenden Seite der Welle (15) und 
auf dieser eine Riickstellfeder (21) angeordnet 
ist und diese sich in Axialriditung gegen ein 
Kugellager (22) abstiitzt. 

7. Vorrichtung nach den Anspruchen 2 bis t>, 
dadurch gekennzeichnet, daB die den Werk- 
zeughalter (14)" tragende Welle (15) unterhalb 



der Sdileifwelle (2, 3) im Masdiinengestell ge- 
lagert ist. 

Angezogene Druckschriften: 
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